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(57) Abstract: The invention relates to a 
base body for a drilling tool, in particular to 
drilling/grinding tool whose front surface (14) 
can receive a cutting plate holder (2). Said 
invention also relates to a cutting plate holder 
used with said base body (1) provided with 
a seat for receiving a cutting plate (13, 13*, 
13"). The aim of the invention is to develop 
a flexibly usable drilling tool whose cutting 
plate holder can be adjusted in a simple and 
accurate manner and is not expensive. For this 
purpose, at least one adjusting stud (4) which is 
connected to the base body (1) axially overlaps 
the cutting plate holder (2) and/or the cutting 
plate in such a way that a radial adjustment 
of the cutting plate holder (2) with respect 
to the base body (1) can be carried out by 
measuring the radial deviation (a) between the 
defined point of the cutting plate holder (2) or 
a cutting plate (3, 3*, 3") received thereby and 
the adjusting stud (4). In addition, a bearing 
surface (19) for supporting the cutting plate 
holder (2) on the front surface (14) of the base 
body (I) of the drilling tool is provided with a 
protrusion (17), preferably longitudinal, which 
extends outside the bearing surface (19) and 
is embeddable into a groove (15) on the front 
surface (14). 



(57) Zusammenfassung: Die vorliegende 
Erfindung betrifft einen Grundkorper 
fur ein Bohrwerkzeug, insbesondere ein 
Ausbohr-Schruppwerkzeug, in dessen 
O Stirnflachenbereich (14) mindestens ein Schneidplattenhalter (2) aufgenommen werden kann. Des weiteren betrifft die vorliegende 
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Vcrdflentllcht: 

— mit internal ionalem Reclierchenbericht 

Zur Erklarung der Zweibuchstaben-Codes urid der anderen Ab- 
kurzungen wird auf die Erkldrungen ("Guidance Notes on Co- 
des and Abbreviations") am Anfang jeder regularen Ausgabe der 
PCT -Gazette venviesen. 



Erfindung einen Schneidplattenhalter fur die Verwendung mit einem Grundkorper (1) mit einem Sitz zur Aufnahme einer Schneid- 
platte (13, 13', 13"). Um ein Bohrwerkzeug zur Verfiigung zu stellen, das flexibel einsetzbar ist, dessen Schneidplattenhalter leicht 
und prazise einstellbar sind und das kostengunstig herzustellen ist, wird hinsichtlich des Grundkorpers vorgeschlagen, dass zumindest 
ein mit dem Grundkdrper (1) verbundener Justierstift (4) in axialer Richtung mit demSchneidplattenhalter (2) und/oder der Schnei- 
dplatte (3, 3\ 3") uberlappt, so dass die radiale Einstellung des Schneidplattenhalters (2) in Bezug auf den Grundkorper (1) durch 
Messen des radialen Abstandes (a) zwischen einem definierten Punkt des Schneidplattenhalters (2) oder der auf dem Schneidplat- 
tenhalter (2) aufgenommenen Schneidplatte (3, 3\ 3") und dem Justierstift (4) erfolgen kann. HinsichUich des Schneidplattenhalters 
wird vorgeschlagen, dass eine Auflageflache (19) zur Auflage des Schneidplattenhalters (2) auf der Stirnflache (14) eines Grund- 
korpers (1) eines Bohrwerkzeugs einen, vorzugsweise langlichen, uber die Auflageflache (14) 20 hervorstehenden Vorsprung (17) 
fiir das Eingreifen in eine auf der Stirnflache ( 14) angeordnete Nut (15) aufweisL 
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Ausbohrwerkzeug 



Die vorliegende Erfindung betrifft ein Bohrwerkzeug, insbesondere ein Ausbohr-Schrupp- 
werkzeug, mit einem Grundkorper, auf dessen Stirnflache mindestens ein Schneidplattenhalter 
aufgenommen werden kann. Ein solches Werkzeug dient beispielsweise zum Erweitern einer 
vorgearbeiteten Bohrung. 

Wahrend der Bearbeitung dreht sich das Werkzeug um eihe zentrale Achse, die sehkrecht auf 
der Stirnflache steht. Beim Eintaucheh des Werkzeugs in eine vorgearbeitete Bohrung treten 
die auf den Schneidplattenhaltern aufgenommenen Schneidplatten rnit der Innenkontur der 
Bohrung in Eingriff, erweitern diese und fuhren gegebenenfalls die Endbearbeitung der Innen- 
flachen durch. 

Ein solches Bohrwerkzeug ist beispielsweise aus der EP 0 564 425 bekannt. Dort ist ein Bohr- 
kopf mit einem stabformigen Grundkorper gezeigt, an dessen freiem Ende zwei Halter fur 
SchneideinsStze aufgenommen sind, die in radial entgegengesetzten Richtungen uber die Um- 
fangsflache des stabformigen Grundkorpers vorspringen und jeweils in verschiedene radiale 
Positionen durch Verschiebung entlang einer Nut einstellbar sind. Dieses bekannte Bohrwerk- 
zeug hat jedoch den Nachteil, daft es nur unter groftem Aufwand, im allgemeinen unter Ver- 
wendung eines Voreinstellgerates, justierbar ist. Daruber hinaus ist die Feinjustierung der 
Schneidplattenhalter in radialer Richtung sehr zeitaufwendig. 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Bohrwerkzeug zur Verfugung 
zu stellen, das flexibel einsetzbar ist, dessen Schneidplattenhalter leicht und prazise einstellbar 
sind und das kostengunstig herzustellen ist. 

Erfindungsgemaft wird diese Aufgabe dadurch gelost, daft zumindest ein am Grundkorper fixier- 
ter Justierstift in axialer Richtung mit dem Schneidplattenhalter und/oder der Schneidplatte 
uberlappt, so daft die radiale Einstellung des Schneidplattenhalters in Bezug auf den Grundkor- 
per durch Messen des radialen Abstandes zwischen einem definierten Punkt des Schneidplat- 
tenhalters oder einem definierten Punkt auf der auf den Schneidplattenhalter aufgenommenen 
Schneidplatte und dem Justierstift erfolgen kann. 
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Bei den bekannten Bohrwerkzeugen besteht im allgemeinen keine Moglichkeit, die relative ra- 
diale Verschiebung der Schneidplatte gegenuber dem Grundkorper mit mechanischen Mitteln 
auszumessen, um eine Feinjustierung der Schneidplatten auf dem Grundkorper zu ermogli- 
5 chen, ohne den Grundkorper aus der Maschine auszubauen. Zwar ist es prinzipiell bei Bohr- 
werkzeugen, die eine gerade Anzahl von Schneidplattenhaltern tragen, so daft jede Schneid- 
platte auf eine diametral gegenQberliegende Schneidplatte trifft, moglich, den Durchmesser 
durch Messen des radialen Abstandes zweier gegenuberliegenden Schneidkanten zu bestim- 
men. Abgesehen davon, dali dieses Einstellverfahren voraussetzt, dali jeder Schneidplatte eine 

10 diametral gegenuberliegend angeordnete Schneidplatte zugeordnet ist, bietet das Verfahren 
jedoch nur die Moglichkeit, zwei Schneidplatten relativ zueinander, nicht aber in Bezug auf den 
Grundkorper, zu justieren. Zur Justierung der Schneidplatten auf dem Grundkorper muli daher (J ) 
im allgemeinen der Grundkorper vom Antrieb getrennt und in einem sogenannten Voreinstellge- 
rat montiert werden, so dafi eine Justierung anhand von mit Hilfe optischer Verfahren erhalte- 

15 nen Messungen erfolgen kann. 

Durch das Bereitstellen des erfindungsgemalien Justierstiftes, der prinzipiell jede beliebige 
Form haben kann, wird ein definierter, fest mit dem Grundkorper verbundener Melipunkt zur 
Verfugung gestellt, so dali beispielsweise mit Hilfe einer Schieblehre der Abstand zwischen der 
20 Schneidplatte und dem Justierstift gemessen werden kann und dadurch die relative Positionie- 
rung der Schneidplatte zu dem Justierstift und damit in Bezug auf den Grundkorper uberpriift 
werden kann. 

Mit Vorteil steht der Justierstift zumindest soweit uber der Stirnflache des Grundkorpers vor, 
dad er uber die obere Flache des Schneidplattenhalters vorsteht. Durch diese MaBnahme ist 
ein leichter Zugriff auf den Justierstift gewahrleistet, um ein zQgiges Ausmessen und Einrichten 
des Werkzeuges zu ermoglichen. Allerdings sollte der Justierstift nicht in axialer Richtung uber 
die auf dem Schneidplattenhalter montierte Schneidplatte vorstehen, da sonst beispielsweise 
die Bohrung eines Sackloches nicht moglich ware. 

In einer vorteilhaften Ausgestaltung ist fur jeden Schneidplattenhalter ein eigener Justierstift 
vorgesehen. 

Es hat sich jedoch gezeigt, dali, insbesondere bei Bohrwerkzeugen mit kleinem Bohrdurchmes- 
35 ser, der Justierstift mit Vorteil auf der Drehachse des Bohrwerkzeuges, d. h. im Zentrum des 
Werkzeuges, angeordnet ist. Dies hat den Vorteil, dali es im allgemeinen moglich ist, fur das 
mechanische Messen der Position jedes Schneidplattenhalter bzw. jeder Schneidplatte auf 
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denselben Justierstifl zuzugreifen, so dali sich die aufwendige Herstellung und Befestigung 
einer Vielzahl von Justierstiften erubrigt. 

Prinzipiell kann der Justierstift jede beliebige Form haben. In der Praxis hat sich eine zyiindri- 
sche Form bewahrt. Alternativ dazu kann der Justierstift jedoch auch eine N-eckige Form ha- 
ben, wobei N die Anzahl der auf dem Grundkorper aufnehmbaren Schneidplattenhalter ist. Es 
hat den Vorteil, dali zum Messen des radialen Abstandes zwischen Justierstift und Schneidplat- 
te an dem Justierstift eine entsprechende Anlageflache zur Verfugung gestellt wird, so dafi der 
Melivorgang beschleunigt wird. 

Der Justierstift ist von besonderem Vorteil, wenn eine ungerade Anzahl von Schneidplattenhal- 
tern auf dem Grundkorper aufgenommen wird, da dann den einzelnen Schheidplatten auf den 
Schneidplattenhaltern keine diametral gegenuberliegende Schneidplatte zugeordnet ist und 
eine Kontfolle der Justierung durch Messung des Abstandes zweier diametral gegenttberlie- 
gender Schneidplatten nicht moglich ist. 

In einer besonderes bevorzugten Ausfuhrungsfdrm weist die Stirnflache mindestens eine, in 
radialer Richtung verlaufende Nut auf, die fur die Aufnahme eines der Nutform entsprechenden, 
vorzugsweise langlichen Vorsprungs des Schneidplattenhalters vorgesehen ist. Es hat sich ge- 
zeigt, dali diese Anordnung eine prazise radiale Einstellung des Schneidplattenhalters gegen- 
Ober dem Grundkorper ermoglicht, wobei gleichzeitig eine Fehlausrichtung in Umfangsrichtung 
weitgehend minimiert wird. Zudem lalit sich die Nutverbindung kostengunstig herstellen. 

Besonders bevorzugt hat die Nut einen im wesentlichen U-fdrmigen Querschnitt, wobei der U- 
Grund vorzugsweise mit dem U-Schenkel einen rechten Winkel bildet. 

Die einzelnen Nuten erstrecken sich vorzugsweise bis zum Zentrum, so dali der im Zentrum 
angeordnete Justierstift gleichzeitig als Anschlag bzw. Widerlager fur ein in den langlichen Vor- 
sprung eines Schneidplattenhalters angeordnete Feinjustierschraube dienen kann. 

Diese erfindungsgem§fie Doppelfunktion des Justierstiftes ermoglicht somit nicht nur eine ex- 
trem genaue Feinjustierung, sondern dariiber hinaus auch die Moglichkeit, die Justierung mit 
einfachen Mitteln zu uberprdfen. 

Insbesondere bei Bohn^erkzeugen mit groBem Bohrdurchmesser hat sich jedoch gezeigt, dali 
die gleichzeitige Verwendung des zentral angeordneten Justierstiftes als Widerlager bzw. An- 
schlag fur eine entsprechende Feinjustierschraube umstandlich ist, da gegebenenfalls die Fein- 
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justierschraube sehr lang ausgefuhrt werden mud und entsprechend viele Umdrehungen der 
Feinjustierschraube von Noten sind, bevor diese mit dem zentral angeordneten Justierstift in 
Eingriff tritt und eine Feinjustierung moglich wird. 

» 

5 Daher ist in einer weiteren besonders bevorzugten Ausfuhrungsform vorgesehen, daft der Nut- 
grund zumindest einen Vorsprung, vorzugsweise in Form eines Stiftes aufweist, der dafur vor- 
gesehen ist, in eine Ausnehmung in dem Schneidplattenhalter zu greifen, urn die radiale Ver- 
schiebbarkeit des Schneidplattenhalters zu begrenzen. Dies hat daruber hinaus den Vorteil, 
daft, insbesondere bei der Einrichtung des Werkzeuges in einer waagerechten Position, der 

10 Schneidplattenhalter auf den Grundkorper aufgesetzt werden kann und dort verbleibt, selbst 
wenn zusatzliche Befestigungseinrichtungen noch nicht montiert sind. Dadurch, daft der Vor- 
sprung in eine vorzugsweise langiiche Ausnehmung in dem Schneidplattenhalter greift, wird (£{) 
zwar einerseits eine gewisse radiale Verstellbarkeit des Schneidplattenhalters relativ zu dem 
Grundkorper moglich, andererseits jedoch diese derart begrenzt, dafi ein versehentliches Her- 

15 ausrutschen des Schneidplattenhalters entlang der Nut nach auften wirksam verhindert wird. 

In einer weiteren besonders bevorzugten Ausfuhrungsform ist vorgesehen, daft eine Einrich- 
tung zum Halten eines Schneidplattenhalters an der Stirnflache mit einer einstellbaren Halte- 
kraft vorgesehen ist. Dadurch ist es beispielsweise moglich, den Schneidplattenhalter zunachst 

20 mit einer entsprechend eingestellten Haltekraft vorlaufig auf den Grundkorper zu fixieren. Da- 
durch kann ein versehentliches Verrutschen des Schneidplattenhalters auf dem Grundkorper, 
das insbesondere bei der Oberkopfmontage des Schneidplattenhalters auf dem Grundkorper 
erfolgen kann, verhindert werden. Die einstellbare Haltekraft kann jedoch durch Ausuben einer 
entsprechenden Justierkraft Oberwunden werden, so daft zu Zwecken der Feinjustierung des ® 

25 Schneidplattenhalters auf dem Grundkorper eine radiale Beweglichkeit des Schneidplattenhal- 
ters auf dem Grundkorper dennoch gegeben ist. Nachdem die Feinjustierung erfolgt ist, kann 
dann der Schneidplattenhalter endgultig auf dem Grundkorper fixiert werden. 

Die Einrichtung zum Halten eines Schneidplattenhalters besteht vorzugsweise aus einer 
30 Schraube, die dafur vorgesehen ist, durch eine als Langloch ausgebildete Bohrung in dem 
Schneidplattenhalter zu greifen, und einer Feder, vorzugsweise einer Tellerfeder. Dadurch, daft 
die Schraube durch die als Langloch ausgebildete Bohrung greift, ist eine radiale Beweglichkeit 
des Schneidplattenhalters auf dem Grundkorper moglich, ohne daft die Gefahr des versehentli- 
chen Verlusts des Schneidplattenhalters besteht. Mit Hilfe der Feder bzw. der Tellerfeder, die 
35 mit Hilfe der Schraube eine Kraft auf den Schneidplattenhalter ausQbt, kann die Haltekraft ent- 
sprechend eingestellt werden. In einem ersten Schritt werden daher der Schneidplattenhalter 
mit Hilfe der Schraube und der Tellerfeder mit einer bestimmten Haltekraft fixiert, dann entspre- 
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chend feinjustiert und schliefllich die Schraube vollends angezogen, so dafi selbst wahrend der 
spanenden Bearbeitung eine Relatiwerschiebung des Schneidplattenhalters auf dem Grund- 
korper ausgeschlossen ist. 

5 Es versteht sich, dafi die Einrichtung mit einstellbarerer Haltekraft mit Vorteil auch bei den be- 
kannten Bohrwerkzeugen mit Grundkorper, auf dessen Stirnflache mindestens ein Schneidplat- 
tenhalter aufgenommen werden kann, eingesetzt werden kann. Die Einrichtung mit einstellbarer 
Haltekraft ist somit nicht an das Vorhandensein eines Justierstiftes geknupft, sondern kann mit 
Vorteil zur Befestigung aller Arten von Schneidplattenhaltern auf Grundkorpern oder auch von 
10 Schneidplatten auf Schneidplattenhaltern verwendet werden. 

In einer weiteren besonders bevorzugten Ausfuhrungsform weist das Bohrwerkzeug eine Ein- 
richtung zur axialen Einstellung des Schneidplattenhalters auf. Gerade bei der Verwendung von 
mehreren Schneidplattenhaltern ist es bei manchen Anwendungsfallen von Vorteil, wenn die 
15 einzelnen Schneidplatten, die auf dem Schneidplattenhalter aufgenommen sind, in axialer Rich- 
tung gegeneinander versetzt sind. 

Mit Vorteil besteht die Einrichtung zur axialen Einstellung des Schneidplattenhalters aus Unter- 
tfegelementeh, die daftir vorgesehen sind, zwischen Schneidplattenhalter und Stirnflache des 

20 Grundkorpers angeordnet zu werden. Durch entsprechende Auswahl der Dicke des Unterleg- 
elementes kann die axiale Einstellung des Schneidplattenhalters in Bezug auf den Grundkorper 
erfolgen. Diese Ausfuhrungsform ist insbesondere von Vorteil in Kombination mit der auf dem 
Grundkorper angeordneten im wesentlichen u-formigen Nut, in die ein entsprechender Vor- 
sprung, dessen Querschnitt vorzugsweise der Innenflache der Nut angepaftt ist, eingreift, da 

25 zwar durch das Vorsehen von Unterlegelementen der Vorsprung dann weniger tief in die Nut 
eingreift, aber dennoch eine entsprechende Fuhrung beibehalten wird, so dafi der Halter im 
wesentlichen nur in radialer Richtung verschoben werden kann. 

Mit Vorteil ist fur jeden Schneidplattenhalter eine Einrichtung zur radialen Einstellung des 
30 Schneidplattenhalters vorgesehen. Fur manche Anwendungsfalle kann es von Vorteil sein, 
wenn jeder Schneidplattenhalter separat in radialer Richtung eingestellt werden kann. 

Weiterhin betrifft die vorliegende Erfindung einen Schneidplattenhalter fur die Verwendung mit 
einern Bohrwerkzeug der eingangs beschriebenen Art mit einem Sitz zur Aufnahme einer 
35 Schneidplatte, wobei der Schneidplattenhalter eine Auflageflache zur Auflage des Schneidplat- 
tenhalters auf der Stirnflache eines Grundkorpers eines Bohrwerkzeuges hat sowie einen, vor- 
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zugsweise langlichen, uber die Auflageflache hervorstehenden Vorsprung aufweist fur das Ein- 
greifen in eine auf der Stirnflache angeordneten Nut. 

In einer besonders zweckmaftigen Ausfuhrungsform hat der Schneidplattenhalter eine Einrich- 
5 tung zur radialen Einstellung des Schneidplattenhalters in Bezug auf den Grundkorper. 

Diese Einrichtung kann mit Vorteil aus einer Schraube bestehen, die dafur vorgesehen ist, sich 
an einem fest mit dem Grundkorper verbundenen Anschlagelement abzustutzen. Dadurch ist 
eine sehr prazise radiale Einstellung des Schneidplattenhalters in Bezug auf den Grundkorper 
10 moglich. 

Bei einer zweckmaftigen Ausfuhrungsform ist die Justierschraube in Langsrichtung durch zu- (P) 
mindest einen Teil des langlichen Vorsprungs angeordnet. Da der ISngliche Vorsprung in die in 
radialer Richtung verlaufende Nut des Grundkorpers eingreift, stellt diese Maftnahme sicher, 
15 daft auch die Justierschraube in radialer Richtung orientiert ist, wodurch eine besonders effekti- 
ve und prazise Kraftubertragung von der Schraube auf das Anschlagelement moglich ist. 

In einer altemativen Ausfuhrungsform weist der langliche Vorsprung eine vorzugsweise ISngli- 
che Aussparung auf, die derart angeordnet ist, daft ein auf dem NOtgrund der Stirnflache des 
>0 Bohrwerkzeuges angeordneter Vorsprung in die Aussparung eingreift und dadurch die radiale 
Verschiebbarkeit des Schneidplattenhalters in der Nut zumindest in eine Richtung begrenzt. 

Daruber hinaus ist es von Vorteil, wenn der langliche Vorsprung eine Gewindebohrung auf- 
weist, die sich in Langsrichtung des Schneidplattenhalters in die langliche Aussparung offnet. @ 
15 Dadurch kann durch Verstellen der Justierschraube erreicht werden, dali sich die Spitze der 
Schraube an den in die Aussparung eingreifenden Vorsprung abstutzt, so daB eine effektive 
und prazise Einstellung des Schneidplattenhalters in Bezug auf den GrundkSrper moglich wird. 

In einer weiteren besonders zweckmaftigen AusfDhrungsform weist der Schneidplattenhalter ein 
JO Langloch zur Befestigung des Schneidplattenhalters auf dem Grundkorper mittels einer sich 
durch das Langloch erstreckenden und in eine Gewindebohrung auf dem Grundkorper eingrei- 
fenden Schraube auf. 

Weiterhin ist in einer besonders bevorzugten AusfOhrungsform vorgesehen, daft auf der der 
*5 Auflageflache abgewandten Seite des Langloches eine Ausfrasung zur Aufnahme einer zwi- 
schen Schraubenkopf und Langloch angeordneten Telferfeder vorgesehen ist. 
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Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungsmoglichkeiten werden deutlich anhand der folgen- 
den Beschreibung bevorzugter Ausfuhrungsformen sowie der dazugehdrigen Figuren. Es zei- 
gen: 

Figur 1 eine perspektivische Ansicht eines vollstandig montierten Bohrwerkzeuges ge- 

ma(i einer ersten Ausfuhrungsform, 
Figur 2 eine perspektivische Ansicht des vollstandig montierten Bohrwerkzeuges, die die 

axiale Einstellbarkeit der Schneidplatten demonstriert, 
Figur 3 eine Ansicht von oben auf das Bohrwerkzeug von Figur 1, die die radiale Ein- 
stellbarkeit der Schneidplatten demonstriert, 
Figur 4 eine Ansicht von oben auf einen Grundkorper, 
Figur 5 eine Seitenansicht auf den Grundkorper von Figur 4, 
Figur 6 eine Schnittansicht entlang der Linie A-A von Figur 4, 
Figur 7 eine Ansicht von oben auf einen Schneidplattenhalter, 
Figur 8 eine Seitenansicht auf den Schneidplattenhalter von Figur 7, 
Figur 9 eine Schnittansicht durch den Schneidplattenhalter der Figuren 7 und 8, 
Figur 10 eine Seitenansicht auf den Grundkorper der ersten Ausfuhrungsform mit aufge- 

setzten Schneidplattenhaltem, 
Figur 1 1 eine Schnittansicht entlang der Linie C-C von Figur 1 0, 
Figur 12 eine Schnittansicht entlang der Linie B-B von Figur 10, 
Figur 13 eine Ansicht von oben auf das Bohrwerkzeug der ersten Ausfuhrungsform, 
Figur 14 eine Schnittansicht entlang der Linie A-A von Figur 1 3, 
Figur 15 eine Schnittansicht entlang der Linie D-D von Figur 13, 
Figur 16 eine Seitenansicht auf einen Grundkorper einer zweiten AusfGhrungsform, 
Figur 17 eine Ansicht von oben auf den Grundkorper der zweiten Ausfuhrungsform von 
Figur 16, 

Figur 1 8 eine Schnittansicht entlang der Linie A-A von Figur 1 7, 

Figur 19 eine Seitenansicht auf einen Schneidplattenhalter einer zweiten Ausfuhrungs- 
form, 

Figur 20 eine Ansicht von oben auf den Schneidplattenhalter von Figur 1 9, 
Figur 21 eine Schnittansicht entlang der Linie A-A von Figur 20 und 
Figur 22 eine perspektivische Ansicht einer dritten AusfOhrungsform. 



Figur 1 zeigt eine perspektivische Ansicht eines vollstandig zusammengesetzten Bohrwerkzeu- 
ges gemali einer ersten AusfOhrungsform der vorliegenden Erfindung. 
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Das Bohrwerkzeug weist einen Grundkorper 1 auf, auf dessen Stirnflache 14 mehrere Schneid- 
plattenhalter 2 aufgenommen sind, die jeweils einen Schneideinsatz bzw. eine Schneidplatte 3, 
3', 3" tragen. Die Schneidpiattenhalter 2 sind mit Hilfe einer Schraube 5, die durch eine Bohrung 
7 in dem Schneidpiattenhalter 2 in die Stirnflache des Grundkorpers 1 eingreift, am GrundkSr- 
5 per 1 befestigt. Deutlich zu erkennen ist in Figur 1 der Justierstift 4, der uber die Stirnflache des 
GrundkSrpers 1 derart vorsteht, dad die radiale Einstellung der Schneidpiattenhalter 2 in Bezug 
auf den Grundkorper 1 durch Messen des Abstandes a zwischen einem definierten Punkt des 
Schneidplattenhalters 2 Oder einem definierten Punkt auf der auf den Schneidpiattenhalter 2 
aufgenommenen Schneidplatte 3, 3', 3" und dem Justierstift 4 erfolgen kann. Diese Funktion 
10 wird im folgenden noch ausfuhrlich beschrieben. 

Die einzelnen Schneidpiattenhalter 2 mit den Schneidplatten 3, 3', 3" konnen jeweils separat @ 
sowohl in axialer Richtung als auch in radialer Richtung eingestellt werden. 

15 In Figur 2 ist eine perspektivische Ansicht des Bohrwerkzeuges von Figur 1 gezeigt, das die 
axiale Einstellbarkeit der Schneidpiattenhalter 2 demonstriert. Deutlich zu erkennen ist, daft 
zwischen zweien der drei Schneidpiattenhalter 2 und dem Grundkorper 1 ein Unterlegelement 
13, 13' angeordnet ist, so daft sich die einzelnen Schneidpiattenhalter 2 in axialer Richtung 
(durch einen Doppelpfeil dargestellt) zueinander versetzt sind. Die beiden Distanz- bzw. Unter- 

20 legelemente 13 und 13' haben eine unterschiedliche Dicke. Wahrend des Betriebes rotiert der 
Ausbohrkopf urn seine Drehachse und wird in axialer Richtung in das Werkstuck eingefuhrt, d. 
h. in Figur 2 nach Oben bewegt. Durch die in axialer Richtung unterschiedlich eingestellten 
Schneidplatten 3 treteh diese an Punkten mit unterschiedlichen axialer Anordnung mit dem 
Werkstuck in Eingriff. @ 

25 

Figur 3 zeigt eine Ansicht von oben auf das Bohrwerkzeug von Figur 1 und verdeutlicht die ra- 
diale Einstellbarkeit der Schneidpiattenhalter 2 auf dem Grundkorper 1. Deutlich zu erkennen 
ist, daft die Schneidpiattenhalter 2 aufgrund ihrer als Langloch ausgebildeten Bohrungen 7 in 
radialer Richtung unterschiedlich positioniert werden konnen. Ihre genaue Positionierung und 
JO Justierung wird weiter unten beschrieben. In Figur 3 ist zu erkennen, daft die Schneidplatte 3 in 
radialer Richtung am weitesten nach auften versetzt ist. Der Schnittradius der Schneidplatte 3 
hat die Grofte R. Die Schneidplatte 3", die in Figur 3 nach rechts zeigend dargestellt ist, ist in 
radialer Richtung am wenigsten nach auften verschoben, so daft sie einen Radius R" be- 
schreibt. Die dritte Schneidplatte 3' beschreibt einen Bohrradius, der zwischen R und R" liegt. 

J5 

Bei der gezeigten Einstellung fungiert das Bohrwerkzeug genau genommen nicht als drei- 
schneidiges Bohrwerkzeug, sondern als Bohrwerkzeug mit drei einschneidigen Werkzeugen. 
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Dabei ist der Schneidplaittenhalter, der in axialer Richtung am weitesten nach "vom" angeordnet 
ist, in radialer Richtung am weitesten "innen" angeordnet Somit tritt die Schneidplatte, die auf 
dem Halter, der axial am weitesten vorne angeordnet ist, d.h. dem das Distanzelement 13, 13' 
mit grofiter Dicke zugeordnet ist, als erstes mit dem Werkstuck in Eingriff und bohrt eine erste 

5 Bohrung mit dem kleinsten Radius R". Danach treten sukzessive die anderen Schneidplatten, 
die entsprechend in axialer Richtung zuruckgesetzt in radialer Richtung aber weiter nach aufien 
versetzt sind, mit dem Werkstuck in Eingriff. Genau genommen wird hier also eine Stufenboh- 
rung vorgenommen, wobei jede Schneidplatte jeweils fur sich allein eine Bohrung ausbildet 
Durch diese Anordnung kann die Schnittiefe, die mit dem Werkzeug erzielt werden kann ver- 

10 dreifacht (entsprechend der Anzahl der Schneiden) werden. Dabei wird jedoch der Vorschub 
auf ein Drittel reduziert. 



Zur Verdeutlichung der radialen Einstellbarkeit der einzelnen Schneidplattenhalter 2 auf den 
GrundkQrper 1 s ' n d ' n dfen Figuren 4 bis 9 die beteiligten Elemente separat in verschiedenen 
15 Ansichten gezeigt und in den Figuren 10 bis 15 ist die Wechselwirkung der einzelnen Elemente 
miteinander dargestellt. 

Figur 4 zeigt eine Draufsicht auf den Grundkorper 1 von Figur 1 , wobei hier die die Schneidplat- 
ten 3, 3\ 3" tragenden Schneidplattenhalter 2 entfernt wurden. Zu erkennen ist die Stirnflache 
20 14 des Grundkorpers 1, in die die Befestigungsschrauben 5, die fur die Befestigung der 
Schneidplattenhalter 2 auf dem Grundkorper 1 vorgesehen sind, eingeschraubt sind. Die Stirn- 
flache 14 weist eine Reihe von sich in radialer Richtung erstreckenden Nuten 15 auf. Diese Nu- 
ten dienen dazu, entsprechende Vorspriinge 17, die an den Schneidplattenhaltem 2 angeordnet 
sind, aufeunehmen, so daft der Vorsprung 17 des Schneidplattenhalters 2 innerhalb der Nut 15 



25 in radialer Richtung verschoben werden kann. Bei der gezeigten bevorzugten Ausfuhrungsform 
sind drei Nuten dargestellt, die mit gleichen Abstanden angeordnet sind, d.h. miteinander einen 
Winkel von 120° (= 360° gefeilt durch die Anzahl der Schneiden) einschlieften. Fur manche An- 
wendungsfalle kann es jedoch von Vorteil sein, wenn die einzelnen Nuten und damit auch die 
Schneiden nicht gleichmaftig entlang des Umfangs des Werkzeuges angeordnet sind. Gerade 

30 bei der symmetrischen Anordnung der Schneiden kann es namlich in manchen Fallen zu uner- 
wDnschten Schwingungen kommen. Daher sind beispielsweise schon Werkzeuge mit drei Nu- 
ten, die jeweils mit Winkeln zwischen 100 und 130° zueinander angeordnet sind, mit Erfolg ein- 
gesetzt worden. 




35 



Bei der in den Figuren dargestellten Ausfuhrungsform erstrecken sich die Nuten 15 in der Stirn- 
flache 14 des Grundkorpers 1 in der in radialer Richtung von dem Justierstift 4 nach auften. 
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ln Figur 5 ist eine Seitenansicht des Grundkorpers ohne aufgesetzte Schneidplattenhalter ge- 
zeigt. Zu eTkennen ist, daft in der gezeigten Ausfuhrungsform jeder Nut 15 ein entsprechender 
KGhlmittelauslaft 16 zugeordnet ist, so daft bei aufgesetztem Schneidplattenhalter 2 die 
Schneidplatte 3 uber die Kuhlmittelzufuhr 16 mit Kuhlmittel versorgt werden kann. 

5 

Figur 6 zeigt eine Schnittansicht entlang der Linie A-A von Figur 4. Die Nut 15, die einen im we- 
sentlichen U-fdrmigen Querschnitt hat, erstreckt sich bis zu dem Justierstift 4. Weiterhin sind in 
den Figuren 4 bis 6 Tellerfedern 6 zu erkennen, die mit jeder der Schrauben 5 zur Befestigung 
des Schneidplattenhalters 2 auf der Stirnflache 14 des Grundkorpers 1 dienen. Die Funktion der 
10 Tellerfedern 6 wird weiter unten eriautert. 

In der Figur 7 ist eine Draufsicht auf einen Schneidplattenhalter 2 gezeigt. Zu erkennen ist, daB *@ 
der Schneidplattenhalter 2 einen Schneideinsatz 3 aufnimmt und eine als Langloch ausgebilde- 
te Bohrung 7 aufweist, mit deren Hilfe der Schneidplattenhalter 2 auf dem Grundkorper 1 befe- 
15 stigt werden kann. 

Figur 8 zeigt eine Seitenansicht auf den Schneidplattenhalter 2. 

Figur 9 Zeigt eine Schnittansicht des entsprechenden Schneidplattenhalters 2. Der Schneidplat- 
20 tenhalter 2 hat eine obere Flache 20 und eine untere Auflageflache 1 9. Ober die untere Auflage- 
flache 19 steht ein Vorsprung 17 vor, der derart ausgebildet ist, daft dessen Auftenkontur im 
wesentlichen mit der Innenkontur der Nut 15 des Grundkorpers 1 Obereinstimmt. Wird daher bei 
dem Grundkorper 1, der in den Figuren 4 bis 6 gezeigt ist, die Befestigungsschraube 5 samt 
Tellerfeder 6 entfernt, so kann der Schneidplattenhalter 2 derart auf den GrundkSrper 1 aufge- ® 
25 setzt werden, daft dessen Auflageflache 19 auf der Stirnflache 14 zu liegen kommt, wahrend 
der Vorsprung 17 in die Nut 15 des Grundkorpers 1 eingreift In dieser Position kann der 
Schneidplattenhalter 2 in radialer Richtung, wie in Figur 7 durch den Doppelpfeil dargestellt ist, 
verschoben werden. Zur groben radialen Einstellung des Schneidplattenhalters 2 auf dem 
Grundkorper 1 konnen die Meft- bzw. Positioniermarken 11, 12 (siehe Figur 1) verwendet wer- 
30 den. Zur Befestigung des Schneidplattenhalters 2 auf dem GrundkSrper 1 wird dann die 

4 

Schraube 5 zusammen mit der Tellerfeder 6 durch die als Langloch ausgebildete Bohrung 7 
des Schneidplattenhalters 2 in eine entsprechende Gewindebohrung innerhalb der Stirnflache 
14 des Grundkdrpers 1 eingeschraubt. Dadurch, daft die Bohrung 7 als Langloch ausgebildet 
ist, kann eine begrenzte radiale Bewegung des Schneidplattenhalters 2 bei eingesetzter 
15 Schraube 5 erfolgen. Wie insbesondere in den Figuren 1 und 7 zu erkennen ist, weist die obere 
Flache 20 des Schneidplattenhalters 2 eine Ausnehmung oder Ausfrasung 8 auf, die die als 
Langloch ausgebildete Bohrung 7 umgibt. Diese Ausnehmung 8 ist derart ausgebildet, daft die 
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Tellerfeder 6 in die Ausnehmung 8 pafit. Daruber hinaus ist die Ausnehmung 8 so bemessen, 
dad bei auf die Schraube 5 aufgesetzter Tellerfeder 6 sichergestellt ist, dali in keiner Position 
der Schraube 5 in der als Langloch ausgebildeten Bohrung 7 das Gewinde der Schraube 5 ge- 
gen die Innenflache der Bohrung 7 schlagt. Dies wird dadurch erreicht, dali bei einer radialen 
5 Verschiebung des Schneidplattenhalters 2 innerhalb der Nut 15, bevor das Gewinde der 
Schraube 5 gegen.die Innenflache der Bohrung 7 treten kann, die aufiere Kante der Tellerfeder 
6 an die Innenwand der Ausnehmung 8 anschlagt. Durch diese Mafinahrne wird die Schraube 5 
in vorteilhafter Weise vor Verschleili geschutzt. 



10 Nachdem der Schneidplattenhalter 2 in radialer Richtung ebenfalls unter Zuhilfenahme der Po- 
sitioniermarken 11,12 grob justiert worden ist, wird die Schraube 5 derart angezogen, dali uber 
die Tellerfeder 6 eine bestimmte Haltekraft auf den Schneidplattenhalter 2 ausgeubt wird. Da- 
durch ist sichergestellt, dali eine Relativbewegung des Schneidplattenhalters 2 gegenuber dem 
Grundkorper 1 nur unter Aufbringen einer Kraft, die die Haltekraft der Tellerfeder 6 ubersteigt, 

15 erfolgen kann. Beispielsweise kann das Bohrwerkzeug in dieser Position in jeder beliebigen 
Lage, d, h. beispielsweise auch uber Kopf, gehalten werden, ohne dali die Gefahr besteht, dali 
es zu einer selbsttatigen Relativbewegung zwischen Schneidplattenhalter 2 und Grundkorper 1 
kommt. 

20 Fur die radiate Feinjustierung wird die Einstellschraube 21 verwendet, die innerhalb der zumin- 
dest teilweise als Gewindebohrung ausgefuhrten Bohrung 9 angeordnet ist. Die Bohrung 9 ist in 
der gezeigten Ausfuhrungsform in radialer Richtung innerhalb des Vorsprunges 17 angeordnet, 
so dali, wie beispielsweise in Figur 1 zu erkennen ist, die Bohrung 9 bei aufgesetztem Schneid- 
plattenhalter 2 innerhalb der Nut 15 liegt. Der in den Figuren 8 und 9 gezeigte Querstift 18, der 

25 erst nachdem die Schraube 21 in die Bohrung 9 eingebracht wurde, in den Korper des Schneid- 
plattenhalters 2 eingebracht wird, dient lediglich dazu, ein versehentliches Herausfallen der 
Schraube 21 aus der Bohrung 9 zu verhindem. Die Bohrung 9 ist in der in Figuren 7 bis 9 
gezeigten Ausfuhrungsform in radialer Richtung nach innen, d. h. in den Figuren 7 bis 9 nach 
rechts offen, so dali, wenn die Schraube 21 in der Bohrung 9 eingeschraubt wird, die Spitze der 

30 Schraube 21 in radialer Richtung nach innen aus dem Vorsprung 17 hervortritt. 

Das Zusammenspiel der einzelnen Teile wird deutlich anhand der Figuren 10 bis 15. Figur 10 
zeigt eine Seitenansicht auf den Grundkorper 1 mit aufgesetzten Schneidplattenhaltern 2. Die 
Figuren 11 und 12 zeigen jeweils Schnitte entlang der Linie B-B bzw. C-C. Figur 11 zeigt bei- 
35 spielsweise einen Schnitt mit Blickrichtung von oben auf den Grundkorper 1. Deutlich zu erken- 
nen sind die Nuten 15, in denen die VorsprQnge 17 der Schneidplattenhalter 2 geifQhrt werden. 
Die VorsprQnge 17 sind derart an die Innenkontur der Nut 15 angepalit, dali bei aufgesetztem 
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Schneidplattenhalter 2 eine Bewegung des Schneidplattenhalters 2 relativ zu dem Grundkoper 
1 im wesentlichen nur in radialer Richtung bewegbar ist. Deutlich zu erkennen ist ebenfalls der 
Justierstift 4 in der Mitte des Grundkorpers 1. Figur 12 zeigt die zu Figur 11 komplementare 
Schnittansicht mit Blick von unten nach oben, so daft von dem Schneideinsatz 2 die untere Auf- 
5 lageflache 19 zu sehen ist. Anhand der Figuren 11 und 12 wird die Bedeutung der Justier- 
schrauben 21 klar. Wird namlich die Justierschraube 21 innerhalb der Bohrung 9 gedreht, so 
tritt das innere Ende der Justierschraube 21 aus dem Vorsprung 17 in Richtung des Justierstif- 
tes 4 aus und tritt irgendwann mit diesem in Kontakt. Der Justierstift 4 bildet somit eine Art Wi- 
derlager fur die Justierschrauben 21. Wird nun die Justierschraube 21 weiter gedreht, so wird 

10 die durch die Schrauben 5 uber die Tellerfedern 6 auf den Schneidplattenhalter 2 aufgebrachte 
Haltekraft in radialer Richtung uberwunden, so daft es zu einer Relativbewegung des Schneid- 
plattenhalters 2 in Bezug auf den Grundkorper 1 kommt. Durch die radiale Anordnung der <~B 
Schraube 21 in der in radialer Richtung verlaufenden Bohrung 9 wird gezielt eine Kraft aus- 
schlieftlich in radialer Richtung aufgebracht, so daft es ausschlieftlich zu einer radialen Bewe- 

15 gung des Schneidplattenhalters 2 innerhalb der Nuten 15 kommt. Durch Drehen der Justier- 
schraube 21 kann der Schneidplattenhalter 2 in radialer Richtung sehr exakt eingestellt werden. 

Zur Verdeutlichung zeigt die Figur 13 eine Ansicht von oben auf das Bohrwerkzeug mit aufge- 
setzten Schneidplattenhaltern 2, sowie die Figuren 14 und 15 jeweils Schnittansichten entlang 
20 der Linien A-A bzw. D-D. 

Fur die radiale Justierung des Schneidplattenhalters 2 auf dem Grundkorper 1 wird daher zu- 
nachst der Schneidplattenhalter 2 auf den Grundkorper 1 derart aufgesetzt, daft der Vorsprung 
17 in der Nut 15 zu liegen kommt. Die Schraube 5 wird zusammen mit der Tellerfeder 6 durch ^) 

25 die als Langloch ausgebildete Bohrung 7 des Schneidplattenhalters 2 in einer entsprechenden 
Gewindebohrung in der Auflageflache 14 des Grundkorpers 1 eingesetzt. Dabei kommt die Tel- 
lerfeder 6 in der Ausnehmung 8, welche die Bohrung 7 umgibt, zu liegen. Der Schneidplatten- 
halter 2 kann nun grob justiert werden und durch leichtes Anziehen der Schraube 5 fixiert wer- 
den. Dabei ist darauf zu achten, daft der Schneidplattenhalter 2 in radialer Richtung nicht zu 

30 weit auften liegt, da, wie im folgenden noch einmal beschrieben wird, mit Hilfe der Einjustier- 
schraube 21 nur eine Nachjustierung der Schneidplatten 3 f 3\ 3" bzw. der diese tragenden 
Schneidplattenhalter in radialer Richtung nach auften erfolgen kann. Nachdem die einzelnen 
Schneidplattenhalter 2 durch leichtes Anziehen der Schrauben 5 uber die Tellerfedern 6 mit 
einer entsprechenden Haltekraft fixiert worden sind, erfolgt die Feinjustierung mit Hilfe der Ju- 

35 stierschrauben 21 , die wie beispielsweise in Figur 14 zu erkennen ist, in der Bohrung 9 in radia- 
ler Richtung nach innen, d. h. in Richtung des Justierstiftes 4 gedreht werden, bis sie sich an 
der Auftenflache des Justierstiftes 4 abstutzen. Wird nun die Schraube 21 welter gedreht, so 
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fuhrt dies in Figur 14 zu einer radialen Bewegung des Schneidplattenhalters 2 nach unten, so 
dalS der Bohrdurchmesser der Schneidplatte 3 vergroftert wird. 

Der Justierstift 4 kann fur die Feinjustierung nicht nur als Widerlager dienen, sondern zusatzlich 
5 einen Mefipunkt zur Verfugung stellen, wie ebenfalls in Figur 14 angedeutet worden ist. Durch 
Mes.sen des Abstandes a kann namlich uberpruft werden, ob die Schneidplatte 3 in radialer 
Richtung in der richtigen Position ist und gegebenenfalls in Abhangigkeit von der Messung 
durch Drehen der Schraube 21 korrigiert werden. Diese Messung kann beispielsweise mit einer 
Fest- oder Schieblehre erfolgen. Eine aufwendige Messung mit Hilfe eines sogenannten Vor- 
10 einstellgerates ist nicht notwendig. Diese Art der Messung ist insbesondere von Vorteil, wenn 
eine ungerade Anzahl von Schneidplattenhaltern 2 verwendet wird, da dann jedem Schneidplat- 
(ph tenhalter 2 bzw. jeder Schneidplatte 3 keine diametral gegenuber angeordnete Schneidplatte 3, 
3', 3" zugeordnet ist. 

15 Nachdem mit Hilfe der Feinjustierschraube 21 eine Feinjustierung in radialer Richtung erfolgt ist, 
konnen die Schrauben 5 fest angezogen werden, so daft wahrend der spanenden Bearbeitung 
beim Ineingrifftreten der Schneidplatten 3, 3', 3" mit dem Werkstuck es zu keiner Relativbewe- 
gung zwischen dem Schneidplattenhalter 2 und dem Grundkorper 1 kommt. 

20 Es versteht sich, dali das Widerlager bzw. der Abstutzpunkt fur die Feinjustierschrauben 21 
nicht unbedingt an den Justierstift 4 vorgesehen sein mussen. Insbesondere bei Bohrwerkzeu- 
gen mit sehr grolien Durchmesser erfordert dies namlich einen entsprechenden Vorschub der 
Justierschraube 21 bevor sie mit dem Justierstift 4 in Eingriff tritt. 

@. 

25 An dieser Stelle set darauf hingewiesen, dali die Abschnitte der Stirnflache 14, die fur die Auf- 
nahme der unteren Auflageflache 19 der Schneidplattenhalter 2 vorgesehen sind, gegenQber 
der Radialebene leicht geneigt sind, urn wahrend des Anziehens der Befestigungsschraube 5, 
den Schneidplattenhalter gegen die Seitenwand der Nut 15 zu driicken und damit eine eindeu- 
tige Montageposition festzulegen. Dies ist besonders gut in Figur 15 zu erkennen. Die Neigung 

30 der als Montageflache dienenden Abschnitte der Stirnflachen, auf denen auch die Distanzele- 
mente 13 angeordnet sind, ist gegenQber der Radialebene vorzugsweise zwischen 4 und 12° 
und besonders bevorzugt um etwa 8° geneigt. 

Daher ist in den Figuren 16 bis 21 eine alternative Ausfuhrungsform des erfindungsgemalien 
35 Bohrwerkzeuges gezeigt. In Figur 16 ist eine Seitenansicht des Grundkorpers 1 ohne aufge- 
setzte Schneidplattenhalter 2 dargestellt. Auch hier ist der Justierstift 4 sowie die Schrauben 5 
mit zugeordneten Tellerfedern 6 zu sehen. Eine Draufsicht von oben auf den Grundkorper 1 der 
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zweiten Ausfuhrungsform ist in Figur 17 zu sehen. Deutlich zu erkennen ist, daft in den Nuten 
15 zusatzliche Stifte 22 vorgesehen sind. Die Stifte 22 sind, wie u. a. in der Schnittansicht ent- 
lang der Linie A-A von Figur 17, die in Figur 18 gezeigt ist, zu erkennen ist, in dem Nutgrund der 
Nut 15 angeordnet. Diese Stifte 22 stellen die Anschlags- bzw. Widerlagerflachen fur die Fein- 
5 justierschraube 21 zur Verfugung. 

In den Figuren 19 bis 21 ist eine zweite Ausfuhrungsform eines Schneidplattenhalters 2 gezeigt, 
der mit den zusatzlichen Stiften 22 der zweiten Ausfuhrungsform des Grundkorpers 1 zusam- 
menarbeitet. Deutlich zu erkennen ist, daft sich bei dieser Ausfuhrungsform (siehe beispielswei- 

10 se die Figur 21) die Bohrung 9 in radialer Richtung nicht durch den gesamten Vorsprung 17 
erstreckt, sondern in einer langlichen Ausnehrhung 23 endet. Die langliche Ausnehmung 23 ist 
derart ausgebildet, daft beim Aufsetzen des Schneidplattenhalters 2 auf den Grundkorper 1 der <v§|> 
Stift 22 in die Ausnehmung 23 eindringt. Die radiale Feinjustierung des in den Figuren 19 bis 21 
gezeigten Schneideinsatzes erfolgt dann derart, daft sich die Feinjustierschraube 21 an den 

15 Stift 22 abstutzt und dadurch den Schneidplattenhalter 2 in radialer Richtung relativ zu dem Stift 
22 bewegt, so daft sich der Stift 22 innerhalb der langlichen Ausnehmung 23 verschiebt. 

Daruber hinaus begrenzt die Ausnehmung 23 die radiale Verschiebbarkeit des Schneidplatten- 
halters 2 in radialer Richtung, so daft wahrend des Einstellvorgangs ein versehentliches Her- 
20 ausgleiten des Halters 2 aus der Nut 1 5 verhindert wird. 

Schlieftlich ist in Figur 22 eine weitere Moglichkeit der Verwendung des erfindungsgemaften 
Bohrwerkzeuges dargestellt. Hier wird das Werkzeug nur mit einer Schneide bzw. einem 
Schneidplattenhalter 2 bestuckt. Um wahrend der spanenden Bearbeitung die Nuten und Aufla- 
25 geflachen, der nicht mit Schneidplattenhaltern bestuckten Aufnahmen zu schutzen, sind in die 
beiden freien Nuten Blihdstucke 24 eingesetzt. Die Blindstucke 24 werden ebenfalls mit Hilfe 
einer Befestigungsschraube an dem Grundkorper befestigt Allerdings weisen die Blindstucke, 
die in Figur 22 gezeigt sind, keine langliche Bohrung auf, so daft die BlindstQcke 24 hier nicht 
radial eingestellt werden konnen. 

30 

Die Blindstucke 24 haben neben dem Schutz der Oberflachen zusatzlich die Aufgabe, die Un- 
wucht des Werkzeuges, die aufgrund der unsymmetrischen "Beladung" des Grundkorpers be- 
steht, zumindest teilweise auszugleichen. FQr manche Anwendungsfalle kann es von Vorteil 
sein, wenn auch die BlindstQcke in radialer Richtung einstellbar sind, so daft mit Hilfe der Blind- 
35 stQcke 24 eine moglichst gute Auswuchtung des Werkzeuges erfolgen kann. 
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Die Blindstucke 24 haben in der gezeigten Ausfuhrungsform an ihrer (nicht dargestellten) Aufla- 
geflache einen sich in axialer Richtung erstreckenden Stift. Dieser Stift dringt beim Aufsetzen 
der Blindstucke 24 in die in den Nuten vorgesehenen Bohrungen 25 ein, die in den Figuren 4 
und 17 gezeigt sind. Die entsprechenden Bohrungen 25 sind, wie ebenfalls in den Figuren 4 
urid 17 dargestellt ist, nur in zwei Nuten vorhanden. Durch diese Malinahme wird sichergestellt, 
daft die Blindstucke nicht in die fur den Schneidplattenhalter 2 vorgesehene Nut eingeschraubt 
werden. Dadurch "weifJ" die Maschinensteuerung in welcher Nut die Schneidplatte angeordnet 
ist und kann das Schneidprogramm entsprechend anpassen. 
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Bezugszeichenliste: 



1 Grundkorper 

2 Schneidplattenhalter 

5 3, 3\ 3" Schneideinsatz, Schneidplatte 

4 Justierstift 

5 Befestigungsschraube 

6 Tellerfedern 

7 Bohrung 

10 8 Ausnehmung 

9 Bohrung 

11,12 MefJ- bzw. Positioniermarken <0) 

13, 13' Distanz- bzw. Unterlegelemente 

14 Stirnflache 

15 15 Nuten 

16 Kuhlmittelzufuhr 

17 Vorsprung 

18 Querschnitt 

19 untere Auflageflache 
10 20 obere Flache 

21 Einstellschraube 

22 Stifte 

23 langliche Ausnehmung 

24 Blindstuck Q 
15 25 Bohrung fur Blindstuck 

a Abstand 
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Patentanspruche 

1. Grundkorper fur ein Bohrwerkzeug, insbesondere ein Ausbohr-Schruppwerkzeug, in 
dessen Stirnflachenbereich (14) mindestens ein Schneidplattenhalter (2) aufgenommen 
werden kann f dadurch gekennzeichnet, daft zumindest ein mit dem Grundkorper (1) 
verbundener Justierstift (4) in axialer Richtung mit dem Schneidplattenhalter (2) 
und/dder der Schneidplatte (3, 3\ 3") uberlappt, so daft die radiale Einstellung des 
Schneidplattenhalters (2) in Bezug auf den Grundkorper (1) durch Messen des radialen 
Abstandes (a) zwischen einem definierten Punkt des Schneidplattenhalters (2) oder der 
auf dem Schneidplattenhalter (2) aufgenommenen Schneidplatte (3, 3\ 3") und dem Ju- 
stierstift (4) erfolgen kann. 

2. Grundkorper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft eine Anzahl N Schneid- 
plattenhalter (2) auf dem Grundkorper (1) aufgenommen werden kann und N Justierstifte 
(4) vorgesehen sind, von denen je einer einem Schneidplattenhalter (2) bzw. einer 
Schneidplatte (3) zugeordnet ist. 

3. Grundkorper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft der Justierstift (4) auf der 
Drehachse des Werkzeugs zentriert angeordnet ist. 

4. Grundkorper nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daft der Ju- 
stierstift (4) eine zylindrische Form hat. 

5. Grundkorper nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daft der Justierstift (4) den 
Querschnitt eines regelmaftigen Polygons mit N Ecken hat, wobei N die Anzahl der auf 
dem Grundkorper (1) aufnehmbaren Schneidplattenhalter (2) ist. 

6. Grundkorper nach einem der Anspruche 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daft N eine 
ungerade Zahl, vorzugsweise 3, ist. 

7. Grundkorper nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daft die Stirn- 
flache (14) mindestens eine in radialer Richtung verlaufende Nut (15) aufweist, die fur 
die Aufnahme eines der Nutform entsprechenden vorzugsweise langlichen Vorsprungs 
(17) des Schneidplattenhalters (2) vorgesehen ist. 

8. Grundkorper nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daft die Nut (15) einen im 
wesentlichen U-formigen Querschnitt aufweist 



WO 2004/087354 



-18- 



PCT/EP2004/002256 



9. Grundkorper nach Anspaich 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, daft der Nutgrund zu- 
mindest einen Vorsprung (22), vorzugsweise in Form eines Stiftes, aufweist, der dafur 
vorgesehen ist, in eine Ausnehmung (23) in dem Schneidplattenhalter (2) zu greifen und 
die radiale Verschiebbarkeit des Schneidplattenhalter (2) zu begrenzen. 

10. Grundkorper nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daft eine Ein- 
richtung (5, 6) zum Halten eines Schneidplattenhalters (2) an der Stirnflache (14) mit ei- 
ner einstellbaren Haltekraft vorgesehen ist. 

11. Grundkorper nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daft die Einrichtung (5, 6) 
zum Halten eines Schneidplattenhalters (2) aus einer Schraube (5), die dafur vorgese- 
hen ist, durch eine langliche Offnung (7) in dem Schneidplattenhalter (2) zu greifen, und 
einer Feder, vorzugsweise einer Tellerfeder (6), besteht. 

12. Grundkorper nach einem der Anspruche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dali eine 
Einrichtung (13, 13') zur axialen Einstellung des Schneidplattenhalters (2) vorgesehen 
ist 

13. Grundkorper nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daft die Einrichtung (13, 13') 
zur axialen Einstellung des Schneidplattenhalters (2) aus Unterlegelementen (13, 13') 
besteht, die dafur vorgesehen sind, zwischen Schneidplattenhalter (2) und Stirnflache 
(14) des Grundkorpers (1 ) angeordnet zu werden. 

14. Grundkorper nach einem der Anspruche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daft fur je- 
den Schneidplattenhalter (2) eine Einrichtung (21) zur radialen Einstellung des Schneid- 
plattenhalters (2) vorgesehen ist 

15. Schneidplattenhalter fur die Verwendung mit einem Grundkorper (1) nach einem der 
Anspruche 1 bis 14 mit einem Sitz zur Aufnahme einer Schneidplatte (13, 13', 13"), da- 
durch gekennzeichnet, daft eine Aufiageflache (19) zur Auflage des Schneidplattenhal- 
ters (2) auf der Stirnflache (14) eines Grundkorpers (1) eines Bohrwerkzeugs einen, vor- 
zugsweise langlichen, uber die Aufiageflache (14) hervorstehenden Vorsprung (17) fur 
das Eingreifen in eine auf der Stirnflache (14) angeordnete Nut (15) aufweist 
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16. Schneidplattenhalter nach. Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daB der Schneidplat- 
tenhalter (2) eine Einrichtung (21) zur radialen Einstellung des Schneidplattenhalters (2) 
in Bezug auf den Grundkorper (1 ) aufweist. 

17. Schneidplattenhalter nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dali die Einrichtung 
(21) zur radialen Einstellung des Schneidplattenhalters (2) eine Schraube (21) umfaBt, 
die dafur vorgesehen ist, sich an einem fest mit dem Grundkorper (1) verbundenen An- 
schlagselement (4, 22) abzustutzen. 

18. Schneidplattenhalter nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, daB die Schraube 
(21) in Langsrichtung durch zumindest einen Teil des langlichen Vorsprungs (17) ver- 
lauft. 

19. Schneidplattenhalter nach einem der Anspruche 15 bis 18, dadurch gekennzeichnet, 
dali der langliche Vorsprung (17) eine vorzugsweise langliche Aussparung (23) aufweist, 
die derart angeordnet ist, daB ein auf dem Nutgrund (15) der Stirnflache (14) des Bohr- 
werkzeuges angeordneter Vorsprung (22) in die Aussparung (23) eingreift und dadurch 
die radiale Verschiebbarkeit des Schneidplattenhalters (2) in der Nut (15) zumindest in 
eine Richtung begrenzt. 

20. Schneidplattenhalter nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, daB der langliche 
Vorsprung (17) eine Gewindebohrung (9) aufweist, die sich in Langsrichtung in die lang- 
liche Aussparung (23) offnet. 

21. Schneidplattenhalter nach einem der Anspruche 15 bis 20, dadurch gekennzeichnet, 
daB eih Langloch (7) zur Befestigung des Halters (2) auf dem Grundkorper (1) mittels ei- 
ner sich durch das Langloch (7) erstreckenden und in eine Gewindebohrung auf dem 
Grundkorper (1) eingreifende Schraube (5) vorgesehen ist. 

22. Schneidplattenhalter nach Anspruch 21 , dadurch gekennzeichnet, daB auf der der Auf- 
lageflache (14) abgewandten Seite des Langloches (7) eine Ausfrasung (8) zur Aufnah- 
me einer zwischen Schraubenkopf (5) und Langloch (7) angeordneten Tellerfeder (6) 
vorgesehen ist. 



23. 



Bohrwerkzeug mit einem Grundkorper (1) nach einem der Anspruche 1 bis 14 und min- 
destens einem Schneidplattenhalter (2) nach einem der Anspruche 15 bis 22. 
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Bohrwerkzeug nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, daft drei Schneidplattenhal- 
ter (2) vorgesehen sind. 
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SECTION D-D 

Fig . 15 
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